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© Verfahren zur Herstellung metallischer Zahnersatzteile 

Bei dem erfindungsgemaSen Verfahren zur Herstellung 
metallischer Zahnersatzteile wird von dem zu behandelnden 
Kiefer bzw. Zahn ein Abdruck mittels eines elektnsch nicht 
leitenden Materials hergestellt, anschliefcend die Innen- 
wand des Abdrucks mit einer elektrisch leitenden Schicht 
versehen, danach der Innenraum des Abdrucks und der elek- 
trisch leitenden Schicht mit einem Fullmatenal ausgegos- 
sen. in das mindestens ein Haltestab eingebracht w.rd, wo- 
nach das durch die elektrisch leitende Schicht und das Full- 
material gebildete Positivmodell vom Abdruck getrennt 
wird Als Fullmaterial wird ein elektrisch nicht leitender 
Kunststoff verwendet, der bei Warmeeinwirkung sem Volu- 
me n vergroSert, wonach das Positivmodell in einen erwarm- 
ten Elektrolyten eingebracht wird, in dem eine oder mehrere 

— Schichten aus hochschmelzenden Metallen oder Edelmetal- 

— len auf der elektrisch leitenden Schicht auf dem Po^vmo- 
dell qfllvanisch abaeschieden werden. AnschheBend wird 
Bas~Posn1vmoG^H mit der galvanisch abgeschiedenen 
Schicht aus dem Elektrolyten entfernt und nach dem Abkuh- 
len auf etwa Zimmertemperatur die das Zahnersatzteil tail- 
dende galvanische Schicht aus hochschmelzendem Metall 
oder Edelmetall vom Positivmodell getrennt, ohne dieses zu 
beschadigen. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung metallischer Zahnersatzteile, wie Kronen, 
Briickenteile und Prothesenbasen, bei dem von dem zu 
behandelnden Zahn bzw. Kiefer ein Abdruck mittels 
eines elektrisch nicht leitenden Materials hergestellt 
wird, anschlieBend die Innenwand dieses Abdrucks mit 
einer elektrisch leitenden Schicht versehen wird, danach 
der Innenraum des Abdrucks und der elektrisch leiten- 
den Schicht mit einem Fullmaterial ausgegossen wird, in 
das mindestens ein Haltestab eingebracht wird, wonach 
das durch die elektrisch leitende Schicht und das Full- 
material gebildete Positivmodell vom Abdruck getrennt 
wird. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der DE-PS 36 07 915 
bekannt. Um dabei einfach und kostengunstig hochpra- 
zise Zahnersatzteile herzustellen, ohne da8 von einem 
Erstmodell in einem komplizierten Verfahren ein Zweit- 
modeli hergestellt werden muB, auf dem dann das Zahn- 
ersatzteil aufzubauen ist, wird dabei auf das Positivmo- 
dell eine Zwischenschicht aus einem unedlen Metall gal- 
vanisch aufgebracht, wonach auf dieser Zwischen- 
schicht eine oder mehrere Schichten aus hochschmel- 
zenden Metallen oder Edelmetallen galvanisch aufge- 
bracht werden, wonach das Fullmaterial die innerste 
elektrisch leitende Schicht und die Zwischenschicht ent- 
fernt werden und gegebenenfalls auf das so entstandene 
Zahnersatzteil Porzellan und/oder Kunststoff aufge- 
bracht werden. 

Damit ist es moglich geworden, Zahnersatzteile her- 
zustellen, die eine groBe Homogenitat des Metalls auf- 
weisen und eine Gewichtsersparnis von 70 bis 80% ge- 
genuber dem GieBverfahren erzielen. Aufgrund des 
Wegfalls der Nachbearbeitung konnen erhebliche Ko- 
sten eingespart werden, wobei gleichzeitig Fehlerquelle 
entfallen, die beim GieBverfahren durch das Expan- 
sionsverhalten der Metalle beim Erhitzen und durch das 
Kontraktionsverhalten beim Erkalten auftreten. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein derar- 
tiges Verfahren noch weiter zu vereinfachen und da- 
durch die bei der Herstellung metallischer Zahnersatz- 
teile anfallenden Kosten erheblich zu verringern. 

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs naher 
genannten Art wird zur Losung dieser Aufgabe vorge- 
schlagen, daB als Fullmaterial ein elektrisch nicht ieiten- 
des Material verwendet wird, der bei Warmeeinwirkung 
sein Volumen vergrossert, daB das Positivmodell in ei- 
nen erwarmten Elektrolyten eingebracht wird, in dem 
eine oder mehrere Schichten aus hochschmelzenden 
Metallen oder Edelmetallen auf der elektrisch leitenden 
Schicht auf dem Positivmodell galvanisch abgeschieden 
werden, daB anschlieBend das Positivmodell mit der gal- 
vanisch abgeschiedenen Schicht auf dem Elektrolyten 
entfernt wird und daB nach dem Abkuhlen auf etwa 
Zimmertemperatur die das Zahnersatzteil bildende gal- 
vanische Schicht aus hochschmelzendem Metall oder 
Edelmetall vom Positivmodell getrennt werden, ohne 
dieses zu beschadigen. 

Vorteilhafterweise besteht der Haltestab aus einem 
elektrisch leitenden Material, wobei dieser so weit in das 
Fiillmateriai eingebracht wird, bis seine Spitze die elek- 
trisch leitende Schicht auf der Innenwand des Abdrucks 
beruhrt. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel wird vor 
dem Einbringen in den Elektrolyten das aus der Unter- 
seite des Positivmodells herausragende Ende des Halte- 
stabes mittels eines Schrumpfschlauches mit dem Ende 



eines leitenden Kabels verbunden; als Schrumpf- 
schlauch kann ein Schlauch aus Teflon oder einem ande- 
ren ungefarbten und damit badvertraglichen Material 
verwendet werden. 
5 Als leitende Schicht auf der Innenwand des Abdrucks 
kann ein Leitlack aufgespruht werden, wahrend sich als 
Fullmaterial vorteilhafterweise ein Polystyrol eignet, 
wahrend als Edelmetall vorzugsweise Gold galvanisch 
abgeschieden wird. 
io Das Abtrennen des fertigen Zahnersatzteils vom Po- 
sitivmodell erfolgt besonders einfach mittels Zufuhr von 
PreBluft. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist besonders ein- 
fach und schnell durchfuhrbar. Nach dem Einfuhren des 
15 Positivmodelles in den auf etwa 60 bis 80° erwarmten 
Elektrolyten expandiert der das Fullmaterial bildende 
Kunststoff z. B. Polystyrol samt dem auf seiner Oberfla- 
che angebrachten elektrischen Leitlack, so daB auf- 
grund dieser VolumenvergroBerung der spater zum 
20 dauerhaften Befestigen des Zahnersatzteils erforderli- 
che Zementspalt entsteht. Nach dem Abkuhlen des Po- 
sitivmodells kann das so entstandene metallische Zahn- 
ersatzteil besonders einfach durch die Anwendung von 
PreBluft von diesem gelost werden, ohne daB das Posi- 
25 tivmodell im geringsten beschadigt wird. 

Auch bei diesem Verfahren wird das Ersatzteil auf 
dem Erstmodell hergestellt, wodurch Duplizierfehler 
ausgeschlossen sind. 

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeich- 
30 nung naher erlautert, wobei in den Fig. 1 bis 8 schema- 
tisch Verfahrensschritte zur Herstellung eines erfin- 
dungsgemaBen metaliischen Zahnersatzteiles, insbeson- 
dere einer Zahnkrone, dargestellt sind. 

Fig. 1 zeigt schematisch einen Schnitt durch einen 
35 Abdruck eines Zahnes, wobei der Abdruck 1 aus einem 
elektrisch nicht leitenden herkommlichen Material be- 
steht. Wie Fig. 2 zeigt, wird die Innenwand dieses Ab- 
drucks mit einer elektrisch leitenden Schicht 3 versehen, 
die z. B. aus einem aufspruhbaren Leitlack besteht, der 
40 eine gewisse Elastizitat aufweist. 

Fig. 3 laBt erkennen, daB anschlieBend der Innenraum 
des Abdrucks 1 und der elektrisch leitenden Schicht 3 
mit einem Fullmaterial 4 aus einem elektrisch nicht lei- 
tenden Material ausgegossen wird. In dieses Fullmateri- 
45 al wird, solange es noch nicht ausgehartet ist, ein oder 
zwei Haltestabe 3 eingedriickt und zwar so weit bis die 
Spitze 5 des Haltestabes 2 das Fiillmateriai 4 vollstandig 
durchdringt und entweder die elektrisch leitende 
Schicht 3 beruhrt oder sogar diese Schicht durchdringt. 
so Nach dem Abtrennen des durch das Fullmaterial 4 
und die elektrisch leitende Schicht 3 gebiideten Positiv- 
modells vom Abdruck 1 wird gemaB Fig. 4 die die elek- 
trische Schicht 3 durchsetzende Spitze des Haltestabes 
4 entfernt, z.B. durch Abschneiden oder Abschleifen. 
55 .Nun wird gemaB Fig. 5 der durch das Zahnfleisch ent- 
stehende das Basisteil des Positivmodells 3, 4 umgeben- 
de Wulst 6 zum groBten Teil abgeschnitten, so daB das 
Positivmodell im wesentlichen die in Fig. 5 dargestellte 
Form annimmt Zum Vorbereiten der galvanischen Be- 
60 schichtung des Positivmodells 3, 4 wird anschlieBend 
gemaB Fig. 6 der Haltestab 2, der aus einem elektrisch 
leitenden Material besteht, mit dem abisolierten Ende 7 
eines elektrischen Leiters 8 dahingehend verbunden, 
daB dieses Ende 7 sowie ein Teil des Kabels 8 und das 
65 aus dem Fullmaterial herausragende Ende des leitenden 
Haltestabes 2 von einem Schrumpfschlauch 9 umgeben 
werden. 

Das derart vorbereitete Positivmodell 3,4 wird nun in 
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den auf etwa 60 bis 80°C erwarmten Elektrolyten eines 
Kleingalvanisiergerates eingebracht und das freie Ende 
des Kabels 8 mit dem negativen Pol einer Stromquelle 
verbunden. Bei geeigneter Wahl des Materials fur das 
Fullmaterial, beispielsweise Polystyrol, expandiert die- 5 
ses aufgrund der Erwarmung im Elektrolyten samt der 
aufgebrachten elektrisch leitenden Schicht 3 urn einen 
vorgegebenen Wert als Funktion der Temperaturerho- 
hung, wonach bei Erreichen der maximalen Ausdeh- 
nung der das Galvanisiergerat durchfiieBende Strom die 10 
Abscheidung einer oder mehrerer Schichten 10 (Fig. 7) 
aus hochschmelzenden Metallen oder Edelmetallen ins- 
besondere Gold bewirkt. Nach Abscheiden dieser 
Schicht 10 ausreichender Dicke (oder auch mehrerer 
Schichten aufeinanderfoigend, z. B. durch .Eintauchen in !5 
verschiedene Galvanisiergerate) wird das Positivmodell 
samt der abgeschiedenen Schicht 10 aus dem Elektroly- 
ten entfernt, wonach es sich auf Zimmertemperatur ab- 
kuhlt. Dadurch kontrahiert das Fullmaterial 4 samt der 
auf ihm angeordneten elektrisch leitenden Schicht 3, 20 
wodurch nicht nur das fertige Zahnersatzteil 10, z. B. 
eine Kronenhtilse, ohne groBen Kraftaufwand abge- 
nommen werden kann, insbesondere mittels eines kur- 
zen DruckluftstoBes, sondern auch zugleich der fur die 
spatere Befestigung der Kronenhulse 10 auf dem Zahn- 25 
stumpf benotigte Zementspalt entstanden ist, da die 
Kronenhulse 10 aufgrund der Expansion des Positivmo- 
dells 3, 4 etwas vergroBert hergestelit worden ist. 

Fig. 8 zeigt das fertige schematische Zahnersatzteil 
10 nach dem Ablosen vom Positivmodell. Dabei sei be- 30 
merkt, daB keineriei Beschadigung des Positivmodells 3, 
4 durch Ablosen des Zahnersatzteils 10 erfolgt, da dieses 
aufgrund der Begrenzung des Wulstes 6 nach oben ab- 
genommen werden kann, ohne dabei Abzugsspuren zu 
hinterlassen. 35 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich nicht 
nur fur die Herstellung von Kronenhulsen, wie es in den 
Figuren schematisch dargestellt ist, sondern auch ftir die 
Herstellung von anderen metallischen Zahnersatzteilen, 
wie Bruckenteilen und Prothesenbasen, wobei insbeson- 40 
dere die Bruckenpfeiler in analoger Weise wie eine Kro- 
nenhulse hergestelit werden. Das Einpassen des erfor- 
derlichen Zwischengliedes fur die Brucke erfolgt dabei 
auf herkommliche Art und Weise. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung metallischer Zahner- 
satzteile, wie Kronen, Bruckenteile und Prothesen- 
basen, bei dem von dem zu behandelnden Zahn 50 
bzw. Kiefer ein Abdruck mittels. eines elektrisch 
nicht leitenden Materials hergestelit wird, anschlie- 
Bend die Innenwand des Abdrucks mit einer elek- 
trisch leitenden Schicht versehen wird, danach der 
Innenraum des Abdrucks und der elektrisch leiten- 55 
den Schicht mit einem Fullmaterial ausgegossen 
wird, in das mindestens ein Haitestab eingebracht 
wird, wonach das durch die elektrisch leiteride 
Schicht und das Fullmaterial gebildete Positivmo- 
dell vom Abdruck getrennt wird, dadurch gekenn- 6 o 
zeichnet, daB als Fullmaterial ein elektrisch nicht 
leitendes fur Elektrolytbader geeignetes Material, 
vorzugsweise Kunststoff, verwendet wird, das bei 
Warmeeinwirkung sein Volumen vergroBert, daB 
das Positivmodell in einen erwarmten Elektrolyten 6 5 
eingebracht wird, in dem eine oder mehrere Schich- 
ten aus hochschmelzenden Metallen oder Edelme- 
tallen auf der elektrisch leitenden Schicht auf dem 



792 Al 

4 

Positivmodell galvanisch abgeschieden werden, 
daB anschlieBend das Positivmodell mit der galva- 
nisch abgeschiedenen Schichtaus dem Elektrolyten 
entfernt wird und daB nach dem Abkuhlen auf etwa 
Zimmertemperatur die das Zahnersatzteil bildende 
galvanische Schicht aus hochschmelzendem Metall 
oder Edelmetali vom Positivmodell getrennt wird, 
ohne dieses zu beschadigen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Haitestab aus elektrisch leitenden 
Material mindestens so weit in das Fullmaterial ein- 
gebracht wird, bis seine Spitze die elektrisch leiten- 
de Schicht auf der Innenwand des Abdrucks be- 
riihrt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stumpf mit elektrisch leitenden 
Material ausgeblockt wird, und daB die Prapara- 
tionsgrenze am Stumpf die Form einer positiven 
Stufe erhalt, so daB keine unter sich gehenden Stel- 
len entstehen. 

4. Verfahren nach Anspruchen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB vor dem Einbringen in den 
Elektrolyten das aus der Unterseite des Positivmo- 
dells herausragende Ende des Haltestabes mittels 
eines Schrumpfschlauches mit dem Ende eines lei- 
tenden Kabels verbunden wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schrumpfschlauch ein unter War- 
meeinwirkung sich zusammenziehender Schlauch 
aus einem nicht gefarbten Kunststoff verwendet 
wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB als elek- 
trisch leitende Schicht auf der Innenwand des Ab- 
drucks ein Leitlack aufgespruht wird, daB als Full- 
material Polystyrol verwendet wird und daB als 
Edelmetali Gold galvanisch abgeschieden wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das fertige 
Zahnersatzteil mittels Druckluft vom Positivmodell 
getrennt wird. 
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